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(57) Abstract 

A process and device for making movable units (I) of a plastic component (3). especially 
one with a decorative layer (2). one surface of which, in particular, has a decorative layer (2) and 
which can be made in one piece with the plastic components (3). Here, two tool halves (4. 5) form 
a cavity (6) of a tool mould (7) and the decorative material (2) can be applied to one of the tool 
halves before pressing in such a way that it is substantially in a first chamber (42. 42*) which is 
separated by the closure of the tool mould (7) and possibly moving at least one blocking slide (8. 
8') into its end blocking position in the cavity (6). After the plastic compound (9) has been fed 
into the first chamber (42. 42') through al least one supply pipe (10) and the tool mould (7) has 
been closed, the blocking slide (8') can be withdrawn from the end blocking position and a second 
plastic compound (9) can be injected into the second chamber (43) of the cavity (6). By separating 
along predetermined edge regions (II). which define at least one part of the periphery of movable 
parts (1) produced in one piece with the plastic component (3), the plastic component (3) can be 
produced as a single material with movable parts ( 1 ). 

(57) Zusammenfassung 

Vcrfahrcn und Vorrichiung zur Herstcllung von bewcglichcn Elementen (I) eines insbesondcrc 
cine Decorschicht (2) aufwcisenden Kunsststoffbautcils (3). deren cine Oberflache insbcsondcre mil 
einer Decorschicht (2) versehen ist und die einstUckig mit den Kunststofftauieilen (3) herstcllbar 
sind. Dabei bilden zwci Werkzeughalften (4. 5) cine Kavitfit (6) einer Werkzeugform (7) und das Decormaterial (2) kann vorgangig zum 
Hinterprcsscn an einer der Werkzeughalften so angebracht wcrden. dass es sich im wesentlichen in einer ersten Kammer (42. 42*) bcfindet, 
die durch Schliessen der Werkzeugform (7) und gcgebenenfalls das UberfQhren mindestens eines Sperrschiebers (8. 8') in seine Spcrrendlagc 
in der Kavitat (6) abgetrcnnt wird. Nach dem Einbringen der Kunststoffmasse (9) in die erste Kammer (42. 42*) durch mindestens eine 
Zuleitung (10) und dem Schliessen der Werkzeugform (7) kann der Spcrrschieber (8*) aus seiner Sperrcndlage zurilckgezogen und in die 
zwcite Kammer (43) der Kavitat (6) eine zwcite Kunststoffmasse (9) cingespritzt werden. Durch Trcnnen entlang von vorbestimmtcn 
Randbereichen (1 1) - welchc mindestens eincn Tcil des Umrisses von beweglichen. mit dem Kunststoffbauteil (3) cinstQckig hcrgestellten 
Elementen (I) dcfinicren - ist das Kunststoffbauteil (3) mit beweglichen Elementen (I) als Monomatcrial herstellbar. 
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Verfahren tind Vorrichtung zur Herstellung von 
bewegllchen Elementien exnes Knnststiof £baut:e±ls 

5 

Die Erfindung betrifft gemass einem ersten Aspekt ein Ver- 
fahren zur Herstellung von beweglichen Elementen eines bei- 
spielsweise durch ein Hinterpressverf ahren bzw. ein kombi- 
niertes Hinterpress-Spritzgussverf ahren hergestell ten und 

0 insbesondere eine Decorschicht aufweisenden Kunststof f bau- 
teilS/ wobei die Werkzeugform der Ausbildung von vorbestinun- 
ten Randbereichen dient/ welche luindestens einen Teil des 
Umrisses von beweglichen Elementen definieren, so dass diese 
beweglichen Elemente lait dem Kunststof fbauteil einstuckig 

5 hergestellt werdert konnen. 

Gemass einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung ein Werk- 
zeug zur Herstellung von beweglichen Elementen eines Bei- 
spielsweise durch ein Hinterpressverf ahren bzw. ein kombi- 

0 niertes Hinterpress-Spritzgussverf ahren hergestellten und 
insbesondere eine Decorschicht aufweisenden, Kunststof fbau- 
teils und zum Trennen der Render dieses beweglichen Elemen- 
tes vom Kunststof fbauteil mit mindestens einem Trennelement 
bzw. einem Sperrschieber , der eine relativ diinnwandige 

5 Sperr- bzw. Trennklinge aufweist und der in den vorbestimm- 
ten Randbereichen mindestens eines Teils des Umrisses dieser 
beweglichen Elemente angeordnet ist. 

In vielen Gebieten der Technik werden Bauteile aus Kunst- 
0 stoff verwendet, die neben funktionalen Anf orderungen auch 
asthetische Anspriiche erfUllen mtissen. Dazu ist als ein Bei- 
spiel von vielen der Automobilbau zu nennen, wo fiir Innen- 
verkleidungen, Hutablagen, Armaturenbrett u.a. solche Kunst- 
stof f bauteile Verwendung finden^ Urn sie asthetisch anspre- 
5 chend zu gestalten, wird deshalb auf einer Sichtseite des 
Kunststof fbauteils oftmals als gesonderte Oberf lachenschicht 
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eine Decorschicht angebracht. Aus Grunden einer unproble- 
matischen Entsorgung bzw. einer vereinf achten Wiederverwen- 
dung sollte das Decormaterial vorzugsweise aus dem gleichen 
Material wie der tragende Kunststof fbauteil hergestellt 
5 sein, solche Monomaterialien lassen sich soitiit wesentlich 

kostengtinstiger rezyklieren als Mischmaterialien, die zuerst 
getrennt werden mUssen. 

Zur Herstellung derartiger Kunststof fbauteile wurde deshalb 
10 das sogenannte Hinterpressverf ahren entwickelt. Dieses Ver- 
fahren ist in der Publikation "Kunststoffe im Automobilbau, 
VDI-Verlag GmbH, Dusseldorf 1994" beschrieben. Es sieht vor, 
dass an einera Werkzeugoberteil einer geoffneten Werkzeugform 
eine Decorschicht so befestigt wird, dass es die Oberflache 
15 des Werkzeugoberteils gegebenenf alls vollflachig bedeckt . 
T^schliessend wird in die weiterhin geoffnete Werkzeugform 
eine geschmolzene und daher fliessfahige Kunststof fmasse 
eingespritzt bzw. eingelegt. Danach wird die Form ge- 
schlossen, wodurch sich unter dem Schliessdruck die Kunst- 
20 stoffmasse gleichmassig in der Form verteilt und, zumindest 
bei Decormaterialien mit Poren, wie beispielsweise bei 
textilen Materialien, teilweise in das Decormaterial ein- 
dringt. Die Kunststof fmasse erstarrt im folgenden und geht 
dabei mit der Decorschicht eine innige Verbindung ein. 

25 

Wenn nun eine Oberflache eines Kunststof fbauteils nur teil- 
weise mit einer Oberf lachenschicht versehen sein soil, kann 
dieses eben beschriebene Hinterpressverf ahren mit einem 
Spritzgussverfahren kombiniert werden. Dabei kommt fUr den 

30 Abschnitt des Kunststof fbauteils, der mit der Decorschicht 
bzw. der gesonderten Oberf lachenschicht versehen sein soil, 
das Hinterpressverf ahren zur Anwendung. Die Aufbereitung der 
Kunststoffe fiir das kombinierte Hinterpress-Spritzgussver- 
fahren kann mit konventionellen Aufbereitungsanlagen vorge- 

35 nommen werden. 
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Sollen bewegliche Telle wle Klappen oder Schieber In solchen 
Kunststof fbauteilen vorgesehen werden, kommen normalerweise 
Scharnlere oder Schienen und deren Bef estlgungsmi ttel aus 
Kunststof f Oder Metall zum Elnsatz. Der Elnbau separat her- 
gestellter, bewegllcher Telle - Insbesondere unter Verwen- 
dung artfremder Materlallen - verkompllzlert und verteuert 
sowohl die Herstellung als auch die Montage und vor allem 
die Wlederverwertung solcher Bautelle. Dazu treten bel Ver- 
wendung libllcher bewegllcher Bautelle In Verkehrsmitteln - 
belm Betrleb derselben - hauflg durch Vibratlonen hervorge- 
rufene Klappergerausche auf. 

Hler soli die Erflndung Abhllfe schaffen. 

Die Aufgabe wlrd mlt elnem Verfahren der elngangs beschrle- 
benen Art erf Indungsgemass dadurch gelost, dass die Rander 
von zu elner Klappe oder zu elnem Schieber bestimmten, be- 
wegllchen Elementen der Kunststof fbautelle In elner bestlmm- 
ten Welse vorgeformt und belsplelswelse mlt elnem Tell des 
zum Hlnterpressverf ahren bzw. komblnlerten Hlnterpress- 
Sprltzgussver f ahren verwendeten Werkzeuges berelts vor oder 
erst nach dem Auskiihlen der Kunststof f masse abgetrennt oder 
ausgestanzt werden. Dadurch, dass die Baustarke des Kunst- 
stof fbautells entlang elner bestimmten Kante elner erfln- 
dungsgemassen Klappe elngeengt seln kann, wlrd ein Fllm- 
scharnler fUr die Klappe geblldet. Erf Indungsgemasse Klappen 
werden deshalb mlt dlesem Kunststof fbautell elnstlicklg 
hergestellt und blelben tiber besagte Fllmscharnlere entlang 
eines Tells der vorbestlmmten Randberelche mlt dlesem ver- 
bunden. Fur das mlndestens tellwelse Trennen der bewegllchen 
Telle vom Kunststof fbautell elgnet slch besonders elne Im 
Produktlonswerkzeug vorgesehene Sperr- bzw. Trennkllnge 
Oder, In elnem gesonderten Arbeitsgang, das Ausschnelden mlt 
elnem Laser. Der werkseltlge Trennvorgang kann zu mlndestens 
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zwei verschiedenen Zeiten geschehen: 

. Erstens kann eine Sperrklinge bereits wahrend dem Hinter- 
press-Spritzgussverfahren verhindern, dass Kunststof fmate- 
rial im zu trennenden Randbereich von beweglichen Elemen- 
ten zusammenf liesst . 

• Zweitens konnen - mittels einer Trennklinge - die bewegli- 
chen Elemente durch Stanzen bzw. Durchtrennen von dtinneren 
Bereichen der zu trennenden Randbereiche vom tragenden 
Kunststof fbauteil getrennt werden. 


Sollte nur in einer bestimmten Anzahl der Kunststof fbauteile 
bewegliche Elemente vorgesehen werden (z.B. zur Abdeckung 
von Einbaustellen von wahlweisem Zubehor in Verkehrsmitteln) 
kann auf ein werkseitiges Ausstanzen oder Trennen verzichtet 
15 werden. Ein Endverbraucher oder ein dafiir vorgesehener 
Wartungsspezialist kann dann beispielsweise mit einem 
Handwerkzeug, einem Messer oder dergleichen, die vorgese- 
henen Rander der beweglichen Elemente vom Kunststof fbauteil 
trennen. So bleiben beispielsweise Abdeckungen vollig ge- 
20 schlossen, wenn die erf indungsgemassen, beweglichen Elemente 
zwar vorgesehen, aber nicht genutzt werden. Dies hat z.B. in 
der Automobilindustrie den Vorteil, dass viele Varianten 
eines Fahrzeuges mit den gleichen Kunststof fbauteilen aus- 
gerilstet werden kOnnen. Diese konnen sich zwar in Farbe und 
25 Struktur des verwendeten Decormaterials unterscheiden, sie 
weisen aber alle die vorbereiteten beweglichen Elemente auf. 
So kann jederzeit auf die zusatzlichen Ausbauwunsche der 
Kunden eingegangen werden, ohne dass ein grosser zusatzli- 
cher Aufwand fur die Bereitstellung von beweglichen Elemen- 
ten in diesen - beispielsweise als Abdeckungen konzipierten 
- Kunststof fbauteilen notwendig wird. 


Das vorstehend beschriebene Verfahren eignet sich grundsStz- 
lich fiir alle Kunststoffe, die durch das Hinterpressver f ah- 
35 ren bzw. durch Spritzgiessen verarbeitbar sind. Als Oberfla- 
chenschicht bzw. Decorschicht konnen solche Materialien ver- 
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wendet werden, die bei dem Hinterpressvorgang eine feste 
Verbindung mit einem Kunststoff eingehen. Lediglich bei- 
spielhaft seien dazu textile Materialien, wie Gewirke und 
Kunststof folien genannt . Es warden jedoch solche Kombinatio- 
5 nen von Kunststoffen und Materialien der Ober f lachenschicht 
bevorzugt, die sortenrein sind, so dass das kaschierte 
Kunststof fteil nach seinem bestimmungsgemassen Gebrauch mit 
geringem Aufwand zerkleinert und als Monomaterial wiederver- 
wertet werden kann . 

10 

In bevorzugten Varianten des Verfahrens konnen Griffe oder 
Griffmulden vorgesehen werden, mit denen die beweglichen 
Elemente der Kunststof fbauteile, welche z.B. als Klappe oder 
Schieber geformt werden, sicher bewegt werden konnen. 

15 

Die Aufgabe wird ausserdem mit einem Werkzeug der eingangs 
beschriebenen Art er f indungsgemass dadurch gelost, dass das 
Werkzeug mit mindestens einem Sperrschieber versehen sein 
kann, der so in einer Sperrendlage anordenbar ist, dass die 

20 Kavitat der geschlossenen Werkzeugform durch den Sperrschie- 
ber in mindestens zwei Kammern unterteilbar ist. Der Sperr- 
schieber kann einen nahezu beliebigen Verlauf in der Werk- 
zeugform haben, so dass auch ein kaschierter Abschnitt des 
zu bewegenden Elementes mit einer komplizierten Kontur her- 

25 stellbar ist, Dabei weist der Sperrschieber eine relativ 

dunnwandige Sperr- bzw. Trennklinge auf, wodurch besonders 
prazise Bindenahte bzw, Stanzlinien erzielt werden konnen. 

In bevorzugten Ausgestaltungen der Erfindung kann vorgesehen 
30 sein, dass der Sperrschieber pneumatisch, elektromagnetisch, 
mittels eines mechanischen Antriebs (z.B. Servoantrieb) oder 
insbesondere hydraulisch betatigbar ist. Diese Ausgestaltun- 
gen konnen mit einem relativ geringen konstruktiven Aufwand 
realisiert werden, Ausserdem sind derartige Antriebe an 
35 sich, als giinstige und ausf allsichere Standardantriebe er- 
haltlich. 
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Die Erfindung wird im folgenden anhand von in den Figuren- 
schematisch dargestellten Ausf uhrungsbeispielen naher erlau- 
tert; es zeigen: 

Fig. 1 eine Schni ttdarstellung eines erf indungsgemassen 
Werkzeuges mit einer darin befindlichen Decor- 
schicht und eingebrachter Kunststoff masse vor dera 
kompletten Schliessen der Werkzeugf orm; 

Fig. 2a eine Detailansicht des in Fig. 1 mit a gekenn- 

zeichneten Randbereichs zur Herstellung eines ka- 
schierten, beweglichen Elementes - gemass einer 
ersten Ausftihrungsf orm - welches an den kaschier- 
ten Teil eines Kunststof fbauteils stosst; 

Fig. 2b eine Detailansicht des in Fig. 1 mit b gekenn- 
zeichneten Randbereichs zur Herstellung eines 
kaschierten, beweglichen Elementes - gemass einer 
ersten Ausf iihrungs form - , welches an den nicht- 
kaschierten Teil eines Kunststof fbauteils stosst; 

Fig. 2c eine Detailansicht entsprechend des in Fig, 2a mit 
a gekennzeichneten Randbereichs zur Herstellung 
eines kaschierten, beweglichen Elementes - gemass 
einer zweiten Ausf iihrungsf orm - welches an den 
kaschierten Teil eines Kunststof fbauteils stosst; 

Fig. 3 Detailansichten von bevorzugten Ausbildungsformen 
von Klappen und Filmscharnieren im Querschnitt: 

a) Randbereich ohne Anschlag, mit V-formiger 
Verengung des Kunststof fbauteils; 

b) Randbereich mit Kunststof f anschlag und trog- 
fdrmiger Verengung des Kunststof fbauteils; 

c) Randbereich mit Decoranschlag und wannenfor- 
raiger Verengung des Kunststof fbauteils; 
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Fig. 3d) Detailansicht einer bevorzugten Ausbildungsf orm 
von Schiebern im Querschnitt, Randbereich mit 
Kunststof f anschlag; 

5 Fig. 4 a-c) Detailansichten von bevorzugten Ausbildungs- 

formen von Griff en im Querschnitt; 

Fig. 4 d-f) Detailansichten von bevorzugten Ausbildungs- 

formen von Griffmulden im Querschnitt. 

10 

Das in den Fig, 1 und 2 a,b dargestellte Werkzeug 7 gemass 
einer ersten Ausf uhrungsf orm zum kombinierten Hinterpressen- 
Spritzgiessen ist Bestandteil einer sonst nicht weiter ge^ 

15 zeigten Maschine zur Herstellung von Kunststof fteilen . Das 
als Vertikalschliesseinheit ausgebildete Werkzeug weist ein 
Werkzeugoberteil 4 auf, das einem Werkzeugunterteil 5 so ge- 
gentiberliegt , dass ihre Trennfuge im wesentlichen horizontal 
verlauft. Ausserdem ist das Werkzeug 7 mit mindestens einem 

20 Sperrschieber 8, einem Heizkanal 22, einer Angussbuchse 23 
und einer nicht dargestellten Steuerung versehen. 

Das Werkzeugoberteil 4 ist an dessen Unterseite so ausgebil- 
det, dass es die negative Kontur eines damit herzustellen- 

25 den, kaschierten Kunststof fbauteils aufweist. Die an dem 
Werkzeugoberteil 4 ausgebildete Kontur der Kavitat 6 ver- 
lauft im wesentlichen horizontal. Lediglich an den Randbe- 
reichen 11 weist sie auf das Werkzeugunterteil 5 gerichtete 
vertikale Abschnitte auf, die auch als Tauchkanten 24 ausge- 

30 bildet sein konnen. Des weiteren hat sie, in Bezug auf ihre 
horizontale Ausdehnung mindestens ein ebenfalls auf das 
Werkzeugunterteil 5 gerichtetes Trennelement 15 bzw. eine 
Nase 25, In Fig. 1, in den horizontalen Bereichen links und 
in der Mitte, ist das Werkzeugoberteil 4 mit einer nicht 

35 dargestellten Halteeinrichtung versehen. Es handelt sich 

dabei urn mehrere Unterdruckdusen, die gleichmassig zwischen 
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den Nasen 25 und der Tauchkante 24 verteilt sind. 

Die an dem Werkzeugoberteil 4 ausgebildete Kontur der Werk- 
zeugform 7 1st an ihrem gesamten Umfang mit einer Auflage- 
flache 26 versehen. Ausserdem weist das Werkzeugoberteil 4 
jeweils an seinen Stirnseiten Auf nahmenuten 27 auf, in die 
entsprechende Gegenstiicke der (nicht dargestell ten) Maschine 
eingreifen, urn das Werkzeugoberteil in vertikaler Richtung 
zu halten. 


An dem Wer kzeugunterteil 5 ist an dessen Oberseite der unte- 
re Teil der Werkzeugform 7 ausgebildet, der ebenfalls ent- 
lang seines gesamten Umfangs von einer Auf lagef lache 26' um- 
geben ist. Auch hier verlauft die, lediglich an ihren Rand- 

15 bereichen und in ihrer Mitte itiit in etwa vertikalen Ab- 

schnitten versehene, Kontur der Werkzeugform 7 im wesentli- 
chen horizontal. Dabei ist in horizontaler Richtung minde- 
stens ein vertikaler Abschnitt der Kontur als Vertiefung 28 
ausgebildet, die dem Trennelement 15 bzw. der Nase 25 des 

20 Werkzeugoberteils 4 gegeniiber liegt. 

Das Werkzeugunterteil 5 weist des weiteren einen Einsatz 29 
auf, der in einer zu ihm korrespondierenden Ausnehmung eines 
Blocks 30 des Werkzeugunterteils 5 angeordnet ist. An der 
25 dem Werkzeugoberteil 4 gegenUberliegenden Flache des Ein- 

satzes 29 ist ein Abschnitt des unteren Teils der Kontur der 
Werkzeugform 7 ausgebildet. Dieser Abschnitt der Kontur ist 
gegeniiber der Auf lagef lache 26- erhaben und weist an seinem 
Rand eine relativ scharfe Kante 31 auf. 


Durch jeweils paarweise angeordnete Abstandsleisten 32, 32* 
und 33, 33' wird zwischen dem Werkzeugunterteil 5 und einer 
ersten Platte 34 und der ersten Platte 34 und einer zweiten 
Platte 35 jeweils ein Zwischenraum 36, 37 freigegeben. 

Wie ebenfalls den Fig. 1 und 2 a,b entnommen werden kann. 
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ist im Bereich der Vertiefung 28 mindestens ein Sperrschie- 
ber 8, 8' angeordnet, der eine Sperr- 12 bzw. Trennklinge 
13, eine Schubstange 38 und eine hydraulische Antriebsein- 
heit 39 aufweist und mit der dieser Vertiefung 28 gegenuber- 
5 liegenden Nase 25 zusaminenwirkt . Die in dem Zwischenrauxn 36 
an der Unterseite des Blocks 30 angeordnete hydraulische 
Antriebseinheit 39 ist mit einem an sich ublichen und des- 
halb nicht naher dargestellten Hydraulikzylinder , Hydraulik- 
kolben, Ventil sowie mit Versorgungsleitungen und Steue- 

10 rungsleitungen ausgestattet . Der Sperrschieber 8, 8' weist 

eine im wesentlichen vertikal verlaufende, dunne Sperrklinge 
12 bzw. Trennklinge 13 und einen im Vergleich dazu breiteren 
Tragerteil 20 auf. Dabei sind in den Darstellungen der bei- 
den Fig. 1 und 2 die in die Vertiefung hineinragenden Klin- 

15 gen 12, 13 in einem zwischen dem Einsatz 29 und dem Block 30 
ausgebildeten Schlitz angeordnet, der auch als Fuhrung fur 
die vertikalen Bewegungen der Klingen 12, 13 dient. Die An- 
ordnung der Klingen 12, 13 ist dabei so vorgenommen, dass 
sie gegen ein Eindringen von Kunststoff in den Schlitz dicht 

20 ist. Der Tragerteil 20 befindet sich zwischen einer durch 
den Einsatz 29 und dem Block 30 ausgebildeten Aufnahme 41, 
die ftir den Tragerteil 20 ebenfalls als Fuhrung dient . Dabei 
wird durch Anschlag des Tragerteils 20 an einer oberen Be- 
grenzungsf lache der Aufnahme 41 eine obere Endlage der 

25 Sperr- 12 bzw. Trennklinge 13 bestimmt. Die Klingen 12, 13 

sind am oberen Ende der Schubstange 38 befestigt, die in ei- 
ner durchgehenden Ausnehmung des Blocks 30 angeordnet ist. 
An ihrem unteren Ende ist die Schubstange 38 mit einem nicht 
dargestellten Hydraulikkolben versehen, der sich in der An- 

30 triebseinheit 39 befindet. 

Das Werkzeugoberteil 4 bildet bei Auflage auf dem Werkzeug- 
unterteil 5 mit diesem eine Kavitat 6, die eine Kontur auf- 
weist, die dem herzustellenden Kunststoff teil entspricht. 
35 Durch die Nasen 25 und die mit diesen zusammenwirkenden 

Klingen 12, 13 der Sperrschieber 8, 8* kann die Kavitat 6 in 
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mindestens zwei voneinander getrennte Kammern 42, 43 unter- 
teilt warden. Die Trennelemente 15 bzw. die Nasen 25 und die 
Sperr- 12 bzw. Trennklinge 13 konnen dabei so angeordnet 
werden, dass sie gegeneinander anliegen und gemeinsam die 
5 Kammern 42, 43 gegen einen Obertritt von Kunststoff masse in 
die jeweils andere Hammer abdichten. In dieser Position neh- 
men die Sperrschieber 8, 8' auch ihre Sperrendlage ein. 

Wie des weiteren in Fig. 1 zu erkennen ist, befindet sich in 

10 dem zweiten Zwischenraum 37 ein sich im wesentliche horizon- 
tal erstreckendes Verteilerstiick 44 des Heizkanals 22, in 
das eine Extrudierschnecke iiber eine Angussbuchse 23 plasti- 
fizierte Kunststof fmasse fordert. Ausgehend von dem Vertei- 
lerstiick 44 miinden mindestens zwei als vertikal ausgerich- 

15 tete Nadelverschlussdiisen 45', 45'', 45''' ausgebildete Zu- 
leitungen 10 so in die Kavitat 6 der Werkzeugform 7, dass 
die Nasen 25 des Werkzeugoberteils 4 jeweils zwischen den 
Einmtindungsstellen der Nadelverschlussdusen 45', 45*', 45''' 
liegen. Der Heizkanal 22 ist mit einer nicht darges tellten 

20 steuerbaren Heizeinrichtung versehen, durch welche die pla- 
stifizierte Kunststof fmasse bzw. das Basismaterial 9 auf 
einer vorgegebenen Temperatur gehalten oder auch weiter 
erhitzt werden kann. Die Heizeinrichtung und die in der 
Schnittdarstellung der Figur 1 gezeigten Nadel verschluss- 

25 dOsen 45', 45'', 45''' sind, ebenso wie weitere jedoch nicht 
dargestellte Nadelverschlussdusen, an die Steuerung der Ma- 
schine angeschlossen. Mit dieser Steuerung konnen die Nadel- 
verschlussdusen unabhangig voneinander eine nach der anderen 
betatigt werden. Es handelt sich dabei in Bezug auf die 

30 Steuerung der DUsen urn eine sogenannte Kaskadensteuerung . 

Das in Fig. 2c dargestellte Werkzeug mit einem Werkzeugober- 
teil 4 und einem Werkzeugunterteil 5, gemass einer zweiten 
Ausftihrungsform der vorliegenden Erfindung, ist ebenfalls 
35 Bestandteil einer sonst nicht weiter gezeigten Maschine mit 
einer nicht dargestellten Steuerung zur beispielsweisen Her- 
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stellung von Kunststof f teilen mittels Hinterpressen . Das 
hier dargestellte Werkzeug entspricht weitgehend dem Werk- 
zeug der ersten Ausf iihrungsf orm. Als wichtigste Unterschiede 
sind 2u nennen: 

5 • Die Trennelemente 15 sind hier als fixe Formklingen aus- 
gebildet.und mindestens in einem Teil der Randbereiche 
von mit den Kunststof fbauteilen einstuckig her zustellen- 
den, beweglichen Elementen angeordnet. 
Auf Sperrschieber wurde im wesentlichen verzichtet. 

10 • Die Vertiefung 28 liegt gegenuber dem als fixe Formklin- 
ge ausgefuhrten Trennelement 15, welches vorzugsweise 
fast bis auf den Grand der Vertiefung 2 8 reicht. 
Durch die Trennelemente 15 und die mit diesen zusammen- 
wirkenden Vertiefungen 28 kann die Kavitat 6 in minde- 

15 stens zwei Kammern 42, 43 unterteilt werden. 

Die Kunststof fmasse bzw. das Basismaterial 9 kann mit 
einer beweglichen Breitschlitzduse (Strangablege-Ver f ah- 
ren) zwischen die Werkzeugteile 4 und 5 gebracht werden. 
• Die Kunststof fmasse bzw. das Basismaterial 9 kann liber 

20 Nadelverschlussdusen (Quellf luss-Verf ahren) zwischen die 

Werkzeugteile 4 und 5 gebracht werden. 

Das tragende Kunststof fbauteil 3 und die beweglichen Elemen- 
te 1 umfassen - wie aus Fig. 3 ersichtlich - je ein Basisma- 

25 terial, das beispielsweise als massive Kunststof fschicht 

ausgebildet ist und eine Decorschicht 2. Zur Reduktion des 
Gewichtes kann das Basismaterial auch geschaumt sein. Zur 
Ausbildung von Filmscharnieren 14, tiber welche die ein- 
stuckig hergestellten, beweglichen Elemente 1 mit dem tra- 

30 genden Kunststof fbauteil 3 - beispielsweise im Falle der 
Ausbildung einer Klappe 16 - verbunden bleiben, kann das 
Basismaterial einen Bereich mit einer deutlich reduzierten 
Dicke bzw. einer Vertiefung oder Einengung aufweisen. Im 
Falle der Verwendung von geschaiamtem Basismaterial kann die 

35 Struktur der Bereiche der Vertiefungen von der Struktur des 
rest-lichen Basismaterials abweichen - z.B. massiv sein - 
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wodurch die Lebensdauer der Filmscharniere beeinflusst wird. 

In Fig. 3 sind bevorzugte Ausf uhrungsf ormen von Randberei- 
chen 11 und Filmscharnieren 14 dargestellt. Dabei konnen die 
Randbereiche 11 eixies beweglichen Elementes 1 so an das tra- 
gende Kunststof fbauteil 3 anstossen, dass wie in Fig. 3a) 
kein Anschlag, oder - in besonders bevorzugten Ausfuhrungs- 
formen - ein Anschlag 21 des Kunststof fbauteils 3 ohne (wie 
in Fig. 3b) oder mit Decorauflage 2 (wie in Fig. 3c) vorge- 
sehen ist . Um die Beweglichkeit solcher Klappen 16 zu ge- 
wahrleisten, sind diese - entlang eines Teils der vorbe- 
stimmten Randbereiche 11, welche mindestens einen Teil des 
Umrisses von beweglichen mit dem Kunststof fbauteil 3 ein- 
-stuckig hergestellten Elementen 1 definieren - mittels eines 
15 Filmscharniers 14 mit dem tragenden Kunststof fbauteil klapp- 
bar verbunden. Diese Filmscharniere 14 konnen als V-formige, 
trog- Oder wannenf ormige Vertiefungen bzw. Einengungen des 
Basismaterials des Kunststof fbauteils 3 vorgesehen sein. 
Auch Kombinationen dieser Ausbildungsf ormen oder andere Ver- 
tiefungen, die dem Zweck der Erhohung der Flexibilitat bzw. 
der Dauerhaftigkeit dieser Filmscharniere dienen sind denk- 
bar und Bestandteil des vorliegenden Er f indungsgedankens . 
Selbstverstandlich konnen die Klappen gegen die Seite des 
Dekors 2 (wie in Fig. 3 abgebildet) oder entgegengesetzt 
25 dazu bewegt werden. Dabei kann entweder das bewegliche Ele- 
ment 1 Oder das Kunststof fbauteil 3 einen oder mehrere An- 
schlage 21 tragen. Die Lange und Anzahl der Anschlage 21 pro 
bewegliches Element 1 richtet sich beispielsweise nach der 
Grosse bzw, dem Verwendungszweck oder der Belastung der be- 
30 weglichen Elemente* Die Lange eines Anschlages kann wenige 
Zentimeter betragen. Ein Anschlag kann sich auch entlang 
grosserer Teile der Randbereiche 11 oder auch entlang dem 
ganzen Randbereich 11 eines beweglichen Elementes er- 
strecken. 


20 


35 


In Fig. 3d) ist eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm eines Schie- 
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bers 17 dargestellt. Ahnlich wie in Fig. 3b) ist ein An- 
schlag 21 ausgebildet, der steht jedoch weiter von der Ober- 
flache der Decorschicht 2 zurtick. Nach erfolgtem Trennen - 
2-B. mittels eines Handwerkzeuges , eines Messers oder der- 
5 gleichen - der Randbereiche 11 vom tragenden Kunst stof f bau- 
teil 3 kann der Schieber 17 von der Decorseite her einge- 
drtickt und auf eine tiefer liegende Position (gestrichelt 
gezeichnet in Fig. 3c) bewegt werden. Auf dem tiefer liegen- 
den Anschlag 21, der vorzugsweise auf mindestens einer ge- 

10 eigneten Seite uber den Bereich des beweglichen Elements 1 
hinaus verlangert ist, kann der Schieber - beispielsweise 
mit einem der in Fig. 4 dargestellten Handgriff - in die 
gewunschte Position bewegt oder wieder geschlossen werden. 
Dabei kann ein (nicht gezeichneter ) Anschlag bzw, mehrere 

15 Anschlage die komplette Herausnahme des Schiebers verhin- 
dern. Der oder die Anschlage konnen am Kunststof fbauteil 3 
Oder am Schieber 17 oder an beiden vorgesehen sein. 

Das bewegliche Element 1 kann auch als wegnehmbarer Deckel 

20 mit bzw. ohne Anschlag geformt sein, der werkseitig oder 
erst spater vom tragenden Kunststof fbauteil getrennt wird. 
Solche Deckel konnen mit Zubehorteilen fur Automobile, wie 
Skisacken und dergleichen verbunden sein. Zur bequemen und 
sicheren Bewegung der Elemente 1, seien sie nun als Deckel, 

25 Kappe 16 oder Schieber 17 ausgebildet, konnen Griffe 18 bzw. 
Griffmulden 19 dienen, wie sie in Fig. 4a) -4c) bzw. Fig. 
4d)-4f) dargestellt sind. Die Griffe 18 zeichnen sich da- 
durch aus, dass sie uber die Decorschicht 2 herausragen kon- 
nen und vorzugsweise konisch verjiingt (Fig. 4a), geradie 

30 (Fig. 4b, c) , bzw. gefullt (Fig, 4a, b) oderhohl (Fig, 4c) 
gestaltet sind. Die Griffmulden 19 konnen einen oder mehrere 
dieser Griffe 18 in sich aufnehmen, wobei dann die Griffe 18 
vorzugsweise nicht uber die Griffmulde 19 herausstehen (Fig, 
4d) . Die Wand der Griffmulde 19 kann direkt als Griff (Fig. 

35 4e) , Oder nur konisch (Fig. 4d) oder gerade (Fig. 4f) ausge- 
bildet sein. Wichtig ist, dass diese Betatigungsmittel der 
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beweglichen Elemente 1 einstUckig mit diesen hergestellt- 
sind. Dabei konnen diese Betatigungsmit tel mit derselben 
Decorschicht 2 wie das bewegliche Element 1 und das Kunst- 
stoffbauteil 3 kaschiert sein oder es konnen unterschied- 
5 liche Farben oder Texturen fiir das Kunststof fbauteil , die 
beweglichen Elemente 1 bzw. die Betatigungsmi ttel oder be- 
liebige Kombinaticnen vorgesehen werden. 


Zur Herstellung eines kaschierten Kunststof fbauteils , gemass 

10 einer ersten Ausf iihrungsform, wird zuerst eine, aus Kunst- 
stof fmaterial bereits der gewtinschten Kontur entsprechend 
vorgeformte, als Decorschicht 2 ausgebildete Oberflachen- 
schicht in die, in der Darstellung von Fig. 1, linke und 
mittlere Kammer 42, 42' der Kavitat 6 eingebracht, wobei die 

15 Unterdruckdiisen das Decormaterial 2 am Werkzeugoberteil 4 
halten konnen. Die Grosse der Decorschicht 2 ist so bemes- 
sen, dass sie im Bereich der Tauchkante 24 mit Obermass 
iiberstehen kann, wahrend sie vorzugsweise im Bereich der 
Trennelemente 15 bzw. der Sperrklinge 12 bereits die Soll- 

20 grosse aufweist. Anschliessend wird das Werkzeugoberteil 4 
durch eine vertikale Bewegung auf das Werkzeugunterteil 5 
zubewegt, bis die beiden Werkzeughalf ten, wie in Fig. 1 dar- 
gestellt, relativ nahe zueinander positioniert sind. Zuvor 
wurden bereits Sperrschieber 8, 8' in ihre obere Endlage 

25 gebracht, in der sie mit dem TrSgerteil 20 an der oberen 
Begrenzungsf lache der Aufnahme 41 anliegen (siehe Fig. 2) 
Durch dieses Absenken des Werkzeugoberteils 4 kommen die 
Sperr- 12 bzw. Trennklingen 13 mit dem Rand der Decorschicht 
2 in Kontakt. Da der vom Werkzeugoberteil 4 ausgetibte Druck 

30 grosser ist, als der Druck der Antriebseinheit 39 der Sperr- 
schieber 8, 8', werden die Sperr- 12 bzw. Trennklinge 13 
geringfiigig zurUckgeschoben . Danach werden die Nadelver- 
schlussdtisen 45' und 45' • des Hinterpresswerkzeuges der 
Werkzeugform 7 solange geSffnet bis eine vorbestimmte Menge 

35 plastifizierter Kunststof fmaterialschmelze bzw. Basismate- 

rial 9 in die linke und mittlere Kammer 42, 42' eingeflossen 
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ist. Nachfolgend werden die ebenfalls in die Karrmiern 42, 42' 
mundenden (nicht dargestellten) weiteren Nadelverschluss- 
diisen, nacheinander geoffnet. In der Darstellung von Fig. 1 
sind diese Verf ahrensschr i tte bereits durchgef uhrt . Das Ein- 
5 bringen der Kunst stof fmasse 9 geschieht mit einem relativ 
niedrigen Druck, so dass die Schmelze des Basismater ials 9 
im Bereich der Nadelverschlussduse 45', 45'' auf dem Werk- 
zeugunterteil 5 liegen bleibt ohne bereits mit der Decor- 
schicht 2 in Kontakt zu kommen. 

10 

Danach wird die Werkzeugf orm 7 durch eine weitere vertikale 
Bewegung des Werkzeugoberteils 4 komplett geschlossen, Da- 
durch druckt nun das Werkzeugoberteil 4 liber die Decor- 
schicht 2 auf die Kunststof fmasse 9, wodurch let ztgenannte 

15 verdrangt wird und sich gleichmassig in den Kammern 42, 42' 
verteilt. Bereits wahrend dieser Verdrang-Press-Bewegung 
schliesst die Tauchkante 24 des Werkzeugoberteils 4 zusammen 
mit der Kante 31 des Werkzeugunterteils 5 die Werkzeugform 
7. Des weiteren wird bei der Schliessbewegung die Decor- 

20 schicht 2 durch die Tauchkante 24 auf ihr Sollmass abge- 
schert. Die Abmessungen der Tauchkante 24 sind so auf die 
Kante 31 abgestimmt, dass die Werkzeugform 7 soiange zur 
Entliiftung offen bleibt, bis sich durch das Verdrangpressen 
der Kunststoff bzw. das Basismaterial 9 im Bereich der 

25 Tauchkante 24 befindet, aber noch nicht ausgetreten ist. 

Durch diese Schliessbewegung wird ausserdem die Sperr- 12 
bzw. Trennklinge 13 und damit auch die Sperrschieber 8, 8' 
ein weiteres Stuck in das Werkzeugunterteil 5 zuriickge- 
30 druckt, so dass sie, nachdem die beiden Auf lagef lachen 26, 
26' aufeinander liegen, schliesslich ihre Sperrendlage 
gegenUber der Trennelemente 15 bzw. Nasen 25 einnehmen. 

Nachdem der Kunststoff in der linken und mittleren Kammer 
35 42, 42' zu etwa 70% auskristallisiert ist, wird nun der 

Sperrschieber 8 komplett zuriickgezogen und in die, in dieser 
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Position ebenfalls geschlossene, rechte Kammer 43 durch 
deren NadelverschlussdUse 45''' der gleiche Kunststoff 9 
eingesprit zt . 


10 


15 


20 


Nach dem Abwarten einer Stand- bzw. Kuhlzeit zum Erreichen 
eines Kristallisationsvorganges konnen die Rander der beweg- 
lichen Elements 1 - durch einen Stanzvorgang mittels minde- 
stens einer, durch einen Sperrschieber 8' bewegten, Trenn- 
klinge 13 - entlang mindestens eines Teils der vorbest iramten 
Randbereiche 11 der beweglichen Elemente 1 vom tragenden 
Kunststof fbauteil 3 getrennt werden. Darauf wird das Werk- 
zeug 7 wieder geoffnet und das fertige Kunststof fbauteil 3 
durch an dem Werkzeugunterteil 5 angeordnete, nicht darge- 
stellte, Ausstosser ausgestossen . 


In dieser Beschreibung einer beispielhaf ten Herstellung von 
beweglichen Elementen, die einstiickig mit einem wahlweise 
kaschierten Kunststof fbauteil produziert werden, wurde - 
durch die Benennung der Kammern 42, 42' (mit Decorschicht 2) 
mit "linke" und "mittlere" Kammer bzw. der Kammer 43 (ohne 
Decorschicht 2) mit "rechte" Kammer - auf die geometrischen 
Gegebenheiten der Fig. 1 Rticksicht genommen. Dabei konnen 
die linke und mittlere Kammer 42, 42' - entsprechend der 
Einspritzfolge des Kunststoff- bzw. Basismaterials 9 - auch 
25 als "erste", die rechte Kammer 43 auch als "zweite" Kamm.er 
bezeichnet werden. Ebenso konnen im Werkzeug 7 die mit 
Werkzeugoberteil 4 bzw. Werkzeugunterteil 5 bezeichneten 
Werkzeugteile gegeneinander vertauscht sein, so dass das 
Werkzeugunterteil 5 das Decormaterial vor dem Hinterpress- 
bzw. Hinterspritzvorgang aufnimmt. 


30 


Es kann auch - gemass einer zweiten bevorzugten AusfUhrungs- 
form der Erfindung - vorgesehen sein, dass die beweglichen 
Elemente 1 einstiickig mit den tragenden Kunststof fbauteilen 
3 hergestellt werden, indem keine Nasen 25 und beweglichen 
Sperrschieber 8, sondern als Trennelemente 15 fixe Formklin- 
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gen zur Ausbildung der Randbereiche 11 verwendet werden 
(vergl. Fig. 2c). In solchen Fallen konnen diese Trennele- 
mente 15 bzw. Formklingen - entsprechend den Nasen 25 im 
obigen Beispiel - am Werkzeugoberteil 4 angeformt sein. Am 
Werkzeugunterteil 5 sind dann - den Formklingen gegenuber- 
liegend - ebenfalls Vertiefungen 28 ausgebildet. Vorzugswei- 
se konnen die Unterkanten dieser Trennelemente 15 bzw. Form- 
klingen - im geschlossenen Zustand des Werkzeugs 7 - etwas 
vom Grund der Vertiefungen 28 beabstandet sein. So bleibt 
gerade Raum fur die Ausbildung von dunnen Bereichen des Ba- 
sismaterials 9, welches die beweglichen Elemente 1 in den 
Randbereichen 11 mit den tragenden Kunststof fbauteilen 3 
verbinden. Das Basismaterial 9 kann hier auf einfache Weise 
mit den oben angefiihrten oder ahnlichen Werkzeugen durch- 
trennt werden. Des weiteren kann das Decormaterial vor dem 
Schliessen des Werkzeugs - anstatt dass es vorgeformt an 
einem Werkzeugteil angebracht wird - einfach zwischen die 
beiden Formhalften gelegt werden. Auch konnen an den tragen 
den Kunststof fbauteilen 3 Ansat zf lachen fur Verbindungsele- 
mente, wie Clips und dergleichen vorgesehen werden. Weitere 
Verbindungselemente oder Bef estigungen flir solche, wie 
Schweisszapf en, Klebeflachen und dergleichen gehoren zum 
Umfang der vorliegenden Erfindung. 

Ebenfalls bevorzugte Ausf tlhrungsf ormen der Kunststof fbautei 
le 3, die einstUckig mit diesen hergestellte bewegliche Ele 
mente 1 umfassen, konnen auf der Seite des Basismaterials 9 
angeformte Behaltnisse aufweisen, welche zur Aufbewahrung 
von Pannendreiecken, Sanitatskasten und dergleichen aufneh- 
men konnen. Ebenso angeformt sein konnen Verstrebungen, Ver 
starkungen oder ausschwenkbare Stlitzelemente . Weitere bevor 
zugte Ausf lihrungsf ormen der vorliegenden Erfindung weisen 
diese Behaltnisse, Verstrebungen, Verstarkungen bzw. Stlitz- 
elemente an den beweglichen Elementen 1 selber auf. Bei- 
spielsweise konnen solche StUtzelemente die Servicearbeiten 
an der Ruckseite von Fahrzeugbeleuchtungseinrichtungen er- 
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heblich erleichtern, well durch diese die beweglichen Ab-=- 
deckungselemente 1 so of f engehalten werden konnen, dass der 
Zugang zu den zu erreichenden Installationen wahrend den 
Servicearbeiten frei bleibt. 

5 . 

Noch weitere Ausf lihrungsf ormen der erf indungsgemassen beweg- 
lichen Elemente irmfassen Dreh- oder Schnappverschlusse zum 
Arretieren der beweglichen Elemente in einer bestimmten 
offenen oder mehr oder weniger geschlossenen Position. Das 
10 Vorsehen solcher Verschlusselemente erstreckt sich selbst- 
verstandlich auch auf die tragenden Kunststof fbauteile an 
denen bewegliche Elemente einstuckig angeformt sind. 

Als anwendbare Prozesse fur die erf indungsgemassen mit tra- 
15 genden Kunststof fbauteilen 3 einstuckig hergestellten beweg- 
lichen Elemente 1 kommen vorzugsweise in Betracht: 
Hinterspritzen, Hinterpressen nach dem Strangablege- oder. 
Quellf lussverfahren oder beliebige Kombinationen dieser 
Prozesse . 

20 

Als Materialien kommen alle fur ein kombiniertes Hinter- 
press-Spritzgussverfahren geeigneten Kunststoffe, also Ther- 
moplaste wie z.B. Polypropylen, ABS-Copolymer (Acrylni tril- 
Butadien-Styrol-Copolymer) etc. oder Duroplaste wie Epoxid- 

25 harze etc, in Frage. Diese Kunststof fe konnen auch bei- 

spielsweise mit Fasern oder Matten verstarkt sein. Auch so- 
genannte gefQllte Kunststoffe, denen beispielsweise Talkpar- 
tikel beigemischt wurden kommen in frage. Dabei werden oft 
auch verschiedenfarbige Decorraaterialien und/oder Kunststof- 

30 fe mit unterschiedlicher Textur verwendet. 

Den in den Figuren dargestellten, erf indungsgemassen beweg- 
lichen Elementen 1 gemeinsam ist, egal ob es sich z.B. um 
Deckel, Klappen 16 oder Schieber 17 handelt, ein im Randbe- 
35 reich 11 von der Hauptflache des beweglichen Elementes 1 

weggebogener Rand, der so mit einer Decorschicht belegt sein 
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kann, dass er mit dem ahnlich von der Hauptflache des tra- 
genden Kunststof f bauteils 3 weggebogenen Rand vorzugsweise 
und im wesentlichen parallel verlauft. Die beiden Rander 
konnen dadurch mit ihren Oberflachen reibschlussig aneinan- 
derstossen und bilden an der mit der Decorschicht versehenen 
Oberflache eine (beispielsweise in der Autoindustrie bekann- 
te) sogenannte Schattenf uge . Dies birgt den Vorteil in sich, 
dass die beweglichen Elemente, auch wenn sie in den Randbe- 
reichen 11 vom tragenden Kunststof fbauteil 3 getrennt sind, 
keine Klappergerausche verursachen und als im wesentlichen 
durchgehende Schallisolation wirken. Zudem werden, dank des 
Reibschlusses einer Klappe 16 mit dem Kunststof fbauteil 3, 
Schnappverschlusse oder ahnliche Sperrvorrichtungen weitge- 
hend uberflussig. 

Vorzugsweise wird das Basismaterial, welches die beweglichen 
Elemente 1 in den Randbereichen 11 mit den tragenden Kunst- 
stof fbauteilen 3 verbinden, so diinn ausgebildet, dass es mit 
den angefuhrten oder ahnlichen Werkzeugen auf einfache Weise 
durchtrennt werden kann. In Abweichung von den in den Figu- 
ren 3a bis 3d dargestellten Ausf iihrungs f ormen, konnen die 
Randbereiche 11 mindestens teilweise auch als gerader Stoss 
ausgebildet sein. In einer weiteren, abweichenden Ausfuh- 
rungsform kann auf die dunnen Bereiche, welche das Basisma- 
terial 9 beispielsweise einer Klappe 16 mit dem tragenden 
Kunststof fbauteil 3 verbinden, verzichtet werden. 

Als Anwendungsbeispiele sollen - stellvertretend und keines- 
falls abschliessend - genannt werden: 

• Ausstattungs- bzw. Verkleidungselemente in Verkehrsmit- 
teln (z.B. in Autos, Bussen, Trams, Eisenbahnen, Schif- 
fen Oder Flugzeugen) : Dabei konnen die erf indungsgemas- 
sen, beweglichen Elemente in Transportf ahrzeugen vorge- 
sehene Installationen, wie Zurrosen in Kombiwagen und 
Transportern, Sicherungen, Wassertanks und deren Ein- 
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fullof fnungen etc. oder Behaltnisse fur Zubehor, wie- 
Werkzeug, Verbandkasten, Pannendreieck etc. abdecken. 

Verkleidungs bzw. Einrichtungsbauteile in Hausern (z.B. 
in Badezimmern, Mobeln, Laden, AusstellungsausrUstun- 
gen) : Dabei konnen die erf indungsgemassen, beweglichen 
Elemente Serviceof fnungen in BadewannenschUr zen oder Du- 
schentassen ebenso abdecken wie Sicherungs- oder Vertei- 
lerkasten von elektrischen Anlagen in Wohnungen oder 
Ausstellungseinrichtungen . 

Ausstattungs- bzw. Verkleidungselemente in Transportmi t- 
teln (z^B. in Koffern fur Reisegepack, Akten oder In- 
strumente) : Dabei konnen die er f indungsgemassen, beweg- 
lichen Elemente Behaltnisse in der Kofferschale oder in 
Zwischenwanden ebenso abdecken wie Adress- und andere 
Facher . 
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Paten tanspruche 

1. Verfahren zur einstlickigen Herstellung von beweglichen 
Elementen (1) eines insbesondere eine Decorschicht (2) 
aufweisenden Kunststof fbauteils (3), bei welchem zwei 
Werkzeughalf ten (4, 5) eine Kavitat (6) einer Werkzeug- 
form (7) bilden, die durch Trennelemente (15) in minde- 
stens zwei Kammern (42, 43) unterteilt wird und welches 
die folgenden Schritte umfasst: 

• Einlegen von Decormater ial {2} zwischen die beiden 
Werkzeughalf ten; 

• Einbringen einer Kunststof fmaterialschmelze bzw. 
eines Basismaterials (9) in die Kavitat (6) der 
Werkzeugf orm (7) und Schliessen der Werkzeugf orm; 

• Verdrangpressen und gleichmassiges Verteilen der 
Kunststof fmaterialschmelze bzw. des Basismaterials 
(9); 

• Ausbildung von vorbestimmten Randbereichen (11) un- 
ter Zuhilfenahme der Trennelemente (15), die minde- 
stens einen Teil des Umrisses von beweglichen Ele- 
menten (1) definieren, welche mit dem Kunststof fbau- 
teil (3) einstuckig hergestellt werden. 

• Abwarten des Kristallisationsvorganges und Ausstos- 
sen des Kunststof fbauteils (3). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
zum Trennen der Kavitat (6) der Werkzeugf orm (7) in min 
destens zwei Kammern (42, 43) Trennelemente (15) verwen 
det werden, welche als fixe Formklingen ausgebildet 
sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
zum Trennen der Kavitat (6) der Werkzeugf orm (7) in min 
destens zwei Kammern (42, 4 3) Trennelemente (15) verwen 
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det warden, welche als Nasen (25). ausgebildet sind und 
mit beweglichen Sperrschiebern (8, 8') zusammenwir ken 
und dass ein kombiniertes Hinterpress-Spri t zgussverf ah- 
ren zur Anwendung gelangt, welches die folgenden Schrit- 
te umfasst: 

• Anbringen von Decormaterial (2) an einer der Werk- 
zeughalften, so dass es sich in einer ersten Kaimner 
(42, 42') befindet, die durch Schliessen der Werk- 
zeugform (7) und Oberftihren mindestens eines Sperr- 
schiebers (8') in eine Sperrendlage in der Kavitat 
(6) abgetrennt wird; 

Einbringen einer Kunststof fmaterialschmelze bzw. 
eines Basismaterials (9) in die Werkzeugform (7) 
durch mindestens eine Zuleitung (10), Schliessen der 
Werkzeugform (7) und Uberfiihren mindestens eines 
Sperrschiebers (8, 8') in seine Sperrendlage; 
Verdrangpressen der Kunststof fmaterialschmel ze bzw. 
des Basismaterials (9) und Abwarten eines vorbe- 
stimmten Kris tall isationswertes ; 

• Zuruckziehen des mindestens einen Sperrschiebers (8, 
8') aus seiner Sperrendlage; 

• Einspritzen einer zweiten Kunststof fmasse bzw. eines 
Basismaterials (9) in eine zweite Kammer (43) der 
Kavitat (6), T^warten des Kristallisationsvorganges 
und Ausstossen des Kunststof fbauteils (3) ; 
Ausbildung von vorbestimmten Randbereichen (11), die 
mindestens einen Teil des Umrisses von beweglichen 
Elementen (1) definieren, welche mit dem Kunststof f- 
bauteil (3) einstvickig hergestellt werden, 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, dass die beweglichen Elemente (1) 
entlang mindestens eines Teils der vorbestimmten Randbe- 
reiche (11) durch eine Tirennung vom Kunststof fbauteil 
(3) getrennt werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Trennung mittels einer Sperrklinge (12) durchgefuhrt 
wird/ welche verhindert, dass Kunststof fmaterial bzw. 
Basismaterial (9) in den zu trennenden Randbereichen 

( 11 ) zusaminenf liesst * 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet , dass diinnere Bereiche und/oder 
Vertiefungen im Kunststoff- bzw. Basismaterial (9) min- 
destens entlang je eines Teils der Randbereiche (11) des 
beweglichen Elements (3) ausgebildet werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , dass 

die Trennung mittels einer Trennklinge (13) durchgefuhrt 
wird; so dass das Kunststoff- bzw. Basismaterial (9) in 
den dlinneren Bereichen der zu trennenden Randbereiche 
(11) durchtrennt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Sperr- (12) bzw. Trennklinge (13) mittels 
der Sperrschieber (8, 8') bewegt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 4 oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Trennung mittels eines Lasers durchgefuhrt 
wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet/ dass die Decorschicht (2) mit einer Halte- 
einrichtung an einer Werkzeughalf te (4) gehalten wird. 

11. Werkzeug zur einstuckigen Herstellung von insbesondere 
eine Decorschicht (2) aufweisenden beweglichen Elementen 
(1) eines Kunststof fbauteils (3), das ein Werkzeugober 
(4) und ein Werkzeugunterteil (5) umfasst, die eine Ka- 
vitat (6) einer Werkzeugform (7) bilden; das Trennele- 
mente (15) umfasst, durch welche die Kavitat (6) in min- 
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destens zwei Kaininern (42, 43) unterteilbar ist und durch 
welche vorbestiitunte Randbereiche (11) in mindestens ei- 
nem Teil des Umrisses dieser beweglichen Elemente (1) 
definierbar sind, 

12, Werkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Trennelemente (15) zum Trennen der Kavitat (6) der 
Werkzeugform (7) in mindestens zwei Kammern (42, 43) als 
fixe Formklingen ausgebildet sind* 

13. Werkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , dass 

die Trennelemente (15) zum Trennen der Kavitat (6) der 
Werkzeugform (7) in mindestens zwei Kammern (42, 43) als 
Nasen (25) ausgebildet sind, die gegenuber von Sperr- 
schiebern (8, 8') angeordnet sind und dass die Werk- 
zeugform (7) fiir die Anwendung eines kombinierten Hin- 
terpress-Spritzgussverf ahrens ausgebildet ist und insbe- 
sondere eine Zuleitung (10) sowie eine Angussbuchse (23) 
fur eine Kunststof f auf bereitungsanlage aufweist und dass 
die Werkzeugform (7) mit mindestens einem Sperrschieber 
(8, 8') versehen ist, der so in einer Sperrendlage anor- 
denbar ist, dass die Kavitat (6) der geschlossenen Werk- 
zeugform (7) durch den Sperrschieber (8, 8') in minde- 
stens zwei Kammern (42, 43) unterteilbar ist, und der 
zudem eine relativ dunnwandige Sperr- (12) bzw. Trenn- 
klinge (13) zum Trennen der Randbereiche (11) der mit 
dem Kunststof fbauteil (3) einstuckig hergestellten, 
beweglichen Elemente (1) vom Kunststof fbauteil (3) um- 
fasst und der in den vorbestimmten Randbereichen (11) 
mindestens eines Teils des Umrisses dieser beweglichen 
Elemente (1) anordenbar ist. 


14. Werkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass 

der mindestens eine Sperrschieber (8, 8') hydraulisch, 
elektromagnetisch oder mechanisch betatigbar ist 
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15. Werkzeug einem der vorhergehenden Anspriiche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Werkzeugf orm (7) als 
Vertikalschliesseinheit ausgebildec ist und eine Tauch- 
kante (24) aufweist. 

16. Werkzeug nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Abmessungen der Tauchkante (24) so auf die Abmessun- 
gen der Werkzeugf orm (7) abstimmbar sind, dass die Werk- 
zeugform (7) erst dann durch die -Tauchkante (24) 
schliessbar ist, wenn durch den sich aufbauenden 
Schliessdruck, sich bereits Kunststof fmasse ■ ( 9 ) im 
Bereich der Tauchkanten (24) befindet. 

17. Werkzeug nach einem der Anspriiche 11 bis 16, gekenn- 
zeichnet durch Mittel zur Erzeugung eines Filmscharniers 
(14) . 

18. Bewegliches Element (1), welches einstuckig mit einem 
Kunststof fbauteil (3) hergestellt ist und eine Oberfla- 
che aufweist, die insbesondere teilweise mit einer De- 
corschicht (2) versehen ist und welches erzeugbar ist 
durch : 

Einlegen einer Decorschicht (2) zwischen zwei Werk- 
zeughalften einer Werkzeugform (7), deren Kavitat 
(6) mit mindestens einem Trennelement (15) in mehre- 
re Kammern (42, 43) unterteilbar ist, wobei sich die 
Decorschicht (2) mindestens in einer der Kammern be- 
findet; 

• Einbringen einer Kunststof fmasse (9) in die Kavitat 
(6) der Werkzeugform (7) und Schliessen der Werk- 
zeugform (7), wodurch die erste Kunststof fmasse in 
den Kammern (42, 43) gleichmassig verteilt wird; 

• Ausbildung von vorbestimmten Randbereichen (11) un- 
ter Zuhilfenahme der Trennelemente (15), die minde- 
stens einen Teil des Umrisses von beweglichen Ele- 
menten (1) definieren, welche mit dem Kunststof f- 
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bauteil (3) einstiickig hergestellt warden. 

Bewegliches Element (1) eines Kunststof f bauteils (3) 
nach Anspruch 18, das in einem kombinierten Hinterpress- 
Spritzgussver f ahren erzeugbar ist durch: 

Einlegen einer Decorschicht (2) in eine Werkzeug- 
halfte einer Werkzeugf orxn (7), deren Kavitat (6) mit 
mindestens einem Sperrschieber (8, 8 ' ) in mehrere 
Kammern (42, 43) unterteilbar ist, wobei sich die 
Decorschicht (2) mindestens in einer der Kammern be- 
f indet ; 

• Einbringen einer ersten Kunststof f masse (9) in eine 
erste Kammer (42, 42') und Schliessen der Werkzeug- 
form (7), wodurch die erste Kunststof f masse in der 
Kammer (42, 42') gleichmassig verteilt wird; 

• Zurtickziehen des mindestens einen Sperrschiebers 
(8') der Werkzeugform (7) und durch Einspritzen 
einer zweiten Kunststof f masse (9) in eine zweite 
Kammer (43) der Werkzeugform (7); 

• - Ausbildung von vorbestimmten Randbereichen (11), die 
mindestens einen Teil des Umrisses von beweglichen 
Elementen (1) definieren, welche mit dem Kunststof f- 
bauteil (3) einstUckig hergestellt werden. 

25 20. Bewegliches Element (1) eines Kunststof fbauteils (3) 

nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Element (1) entlang aller seiner vorbestimmten 
Randbereiche (11) vom tragenden Kunststof fbauteil (3) 
abtrennbar ist und einen Deckel oder einen Schieber 

30 (17) umfasst. 

21. Bewegliches Element (1) eines Kunststof fbauteils (3) 

nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Element (1) eine Klappe (16) umfasst, welche ent- 
35 lang eines Teils der vorbestimmten Randbereiche (11) 

unter Ausbildung eines Filmscharniers (14) mit dem 


19. 

5 
10 
15 
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Kunststof fbauteil (3) klappbar verbunden ist. 

22, Bewegliches Element (1) eines Kunststof fbauteils (3) 
nach einem der Anspruche 18 bis 21, dadurch gekenn- 
5 zGichnet, dass das Element (1) einen Griff (18) bzw. 

eine Griffmulde (19) zum mindestens teilweisen Offnen 
Oder Schliessen umfasst. 
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